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Catte invention concerns des elements de plastiquB ayant un matsrlau 
de revBtement tsl que du metal ou de la ceramique et plus particulierement 
concerns dea elements composes de plastique et d'un tel materiau de revfitement 
realises dans un moule en plastique a models fixe. 

On cannalt diff brents proce*des d'application ds revBtemsnts sur des 
materiaux en plastique donnant des proprietes dosirees. Dans beaucoup de 
procedts certains resultats desires sant difficiles h obtenir. II est genera- 
lement primordial ds maintenir les dimensions, d f obtenir une finitiun de 
surface desiree ou d'utiliser des techniques de moulage en plastique qui 
soient economiquas.. 

La pr^sente invention fournit un precede" de fabrication d'un Aliment 
compose presentant une surface metallique ou autre et un substrat de plasti- 
que qui possedB la tolerance dimensionnelle et la f initio de surface d'un 
element moule\ En utilisant le passage au chalumeau ou d'autres techniques 
de metallisation, le procgde est mis en oeuvre en appliquant aux surfaces 
choisies c'un moule en plastique, un metal ou un autre materiau de surface 
qui doit constituer ulterieurement la couche de surface sur l'lSlfoent compose. 
Bien que d'autrea techniques, telles qua le d§p6t elect ro-lytique puissent etre 
utilisees, le passage au chalumeau est particulierement utile puisqu'il off re 
une possibilite d'appliquer des revet ements de materiau qui sunt extriment 
difficiles a obtenir par les techniques classiques. Apres cela,- on utilise 
des techniques de moulage da plastique classiques utilisant un materiau de 
resine plastique qui const itua up lien adhtSslf avec le nbtal precedemmsnt 
appliqui ou avec le materiau constituant la surface. Pour s 'assurer qua 1'elS- 
ment compose ainsi fabrique peut Stre facilement enleva ds la cavitc du moule, 
le process habituel ennsiste a appliquer un film d'un materiau sur la cavite 
du moule avant 1* operation de passage au chalumeau pour s* assurer qu'une 
faible liaison est etablie entre le moule et le revStement. 

Un objet de 1' invention* est de proposer un procerie de fabrication des 
elements de plastique ayant un revetement mfetallique, ceramiqup, ou tou v 
autre revitement d'un materiau non plastique en conservant les avantages 
des techniques de moulape du plastique existantes, Un autre objet de cette 
invention est de proposer un precede do fabrication d'elements de plastique 
recouverts qui.scint eontroles au point de vue dimensions et surfaces de f ini- 
tios du moule* Un autre objet de V invention est d' appliquer de tela ravSte- 
ments sur une zone de surface discontinue contrBlee d'un element de plastique 
moulb- 

D'autres objeta, caracteristiques et avantages de la prSs*nte invention 
ressortiront mieux de I'expose qui suit, fait en reference aux dessins annexes 
a ce texts, qui represontent un mode de realisation prefere de celle-ci. 
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La figure 1 est une vue en coupe d'un moule en plastique ayan* un element 
rapporte*, 

La figure 2 eat une vue en coupe de 1 'Element rapports de la figure 

1. 

~, La figure 3 est identique a la figure 2 avec un rBvStement reprSsente 

applique sur la surface do 1* element rapporte* constituant una partie de la 
cavite du moule. 

La figure 4, avec un revetement applique sur la surface da 1 'element 
rapporte, represents le moule de la figure 1 dans lequel le compose qui doit 
ILi §tre moule* a etS introtfuit. 

La figure 5 represents le moule de la figure 4 en position ouverte avec 
1'element moule" enleve. 

La figure 6 represents une vub en coupe de 1* element rapports' at du jet 
de coulee qui est separe* de 1' element moule, 
15 En se referant aux dessins, la figure 1 montre ds fagon schematique 

deux rnoitiSs de moule Bn plastique 10 et 11 qui sont r^unies en constituant 
la cavite 13. Une partie ds la surface definissant la cavite 13 est consti- 
tute par la surface d'un element rapporte 16. Une ouverturo 19 est prevue 
pour injecter la resine de maulage. 
2Q L 'element rapporte en forme de de 16 [figures 2 st 3) est enleve du moule 

1Q et sa surface 15 est alars revetus- d'un materiau permettant ulterieurement 
la separations puis un revStement 20 du materiau que 1 r orfc, desire avoir camme 
revetement sur 1' element de plastique compose 23 est enfin applioue sur la 
surface 15. 

25 Si on poll suff isamment la surface 15 de facon a empecher la formation 

d'une liaison forte avec le materiau de revtement, le process peut etre rea- 
lise sans l'utilisatioa d'un materiau de separation. Le procede le plus cou- 
rant est d'utiliser un agent Je separation pour s'assurer qu'une liaison 
suffisamment faible est etablie entre la surface du moule 15 et le rov§tement 

30 20 et psrmettre la suppression fscile de cette liaison a la fin de I'opcration 
de moulage. Geci exige la realisation d'un equilibre pisrmettant neanmoins une 
adhesion suffisante. pour resister aux forces gsnerees pendant le precede 
de moulage. L'or trempd est un a^ent ds separation adiquat qui est facilement 
applique et qui est ocpnomique puisqu'il necessity seulcmcnt do deplacer \a 

35 surface dans une solution dans laquella un revetement se forme jusqu'a une 
epaisseur de l'ordra de quelques micro-centimutrBS. En consequence, le rev§- 
tement ne demands pas une quentite importante cg materiau et n 1 attaint po3 
une epaisseur qui pourrait affecter. los dimensions de l'ulSment ou compromettre 
I'ajuatage de 1' Element en castre* dans l'eviriement du moule 10, En plus du 

40 depat electrolytique de l'or trempd, beaucoup d p autre" materi^ux, dont le 
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cuivre et le zinc, peuvent gtre utilises de facon satisfaisante comma autre 
mat=»riau ds separation. 

Lorsque le 4 mat6riau constituent I'element affaiblit la liaipun jusqu'au 
moment ot la separation doit se produi'rfl penuant 1 'operation de moulage, 
5 una surface tells que la partis 22, peut §trB dScapee pour augmenter la forco 
liaison. Ceci peut Stre realisu en Taiwan*, des zSnes sdlectiunnees par 
un jet ds fines particules d'alun.ine. 

Le revgtdnent a rt:aliser comr.e dsvant stre la surface ffl&lemsnt fini 
est applies sur la surface choisie du noule. ^ien qus differenta precedes 
C duplication selective puiassnt §tre utilises, le proce'de" illus*r6 est 1 'uti- 
lisation ci'un element rapporte qui psut §tro enlove pour faciliter ^applica- 
tion du revgtement sur la zom discontinue de la cavite du moulo ainsi defi- 
nie. En outre, bien que de nombreux moycna de rsvetements puissent atre uti- 
lises, tels que le depOt electrolytiqua, le d6p8t 3uus vidB ou la liaison 
adhesive. Is procade est ^particulierement utile lorsqu'on utilise le passage 
au chalumeau. Le passage au chaiumsau ou le depQt par pulverisation de plasma 
permet au materiau babituellement difficile a appliauer d'etre utilise taut 
en obtenant les avantages de la finition du moule et 1'intesrite dimensionnsl- 
le qui sont habituellement difficile a obtenir en utilisant ostte technique 
de pulverisation. 

Dans certaines applications, lorsnus dss revetemsnts epais sont difficiles 
a obtenir, il est souhaitable d'utiliser un materiau do base qui recouvre 
le revet ement de la surface choisie comme uns partie du dernier element compo- 
se. De nonbreux mat£riaux peuvent 6tre utilises uour constituer une forts 
liaison avec le premier revetement tout en presentant une surface avec laquellB 
1' Element en plastique moule pr&ssntera une forte adhesion. Dans ce but, 
un compose aluminium-nickel, ou verre-cuivre constitue un materiau qui pour- 
rait etre utilise. 

Avec le rm/6tement 20 desire^ applique sur la surface moulue choisie 
15, la cavitc du moule 13 est remplie de rGsine plaatique par 1'ouvertura 
13 comme represents dans la figure 4 puis refroidie ou vulcanise conformement 
aux procedus ae moulage en plastique bien connus. Certains plastiques tels 
que des composes de moulage epoxy ou phonoliques, aui forment une liaison 
adhesive avec le materiau de revetement peuvent etre utilises en employant 
les techniques de compression, d' injection ou de moulage par transfert. Pour 
realiser la laison adhesive avec le materiau du rsvStenent, la resine ds 
plastique sera de preference une resine sans produit permettant le dScollement. 
3ien que l'on doive eviter d'utiliser les composes silicones on peut utiliser. 
un quart cu un demi pour cent du compose de de'collement a base de stearate 
de zinc. Le precede prefers est d'appliquer ledit compose de d§collement 
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aux zones de la surface de la cavite* du moule dans les parties autres que 
cellea oO on a applique* le rev§tement. Dans la realisation illustrce, 1 'appli- 
cation selective du produit de decollemsnt psut faciloment etre rgalisee 
par rev&tement de la surface de la cavils 13 avant d'inserer l'element rapporte 
16. 

LorsquB 1 'operation de moulape a ete realisile at quo la resine a dt6 
vulcanises, le moule est ouvert et on enleve lament compos* achevo 23. 
Dans la realisation illustree, 1 'aliment 23 et 1 Element rapporte 13 sunt 
enleves pennettant a la liaison entre la surface du moule 15 et lc revStement 
20 d'etre supprimee a l'exterieur du moule at au jet de coulee 25 d'etre 
sCyar* de la configuration de l'element, 
EXWLE 1 

L'element a fabriquBr doit avoir una densitb t§levee avec une surface 
en carbure de tungstens. Une matrice sous la forme d'un moule en plastique 
15 est utilisee elle comport e un element rapporte" qui determine la surface de 
l'element sur laquells un revBtement doit etre appliqud. L'u'tilisation d'un 
tel element rapporte avec le moule augmente la possiblite J'appliquer des 
rev§tements sur une zone de surface du moule discontinue. L'element rapports 
qui constitue une partie de la cavite du moule est plaque par de 1'or par 
une inversion dans un bain d'or pour crSer une surface devant partie meme 
de l'element. Le carbure de tunsgtene est "passe au chalumeau sur la surface 
do l'element rapporte jusqu'3 1'obtention d'une epaisseur de 7 10 ~ 3 cm a 7 
10 ta2 cm. 

Avec l'element rapports dans le moule, le compose de muulage en epoxy 
25 charge au tungstone est inject dans la cavite du moule et vulcanise. L'el6~ 
ment realise et l'element rapporte sont par la suite enleves de la cavity 
du moule et 1' element recuuvert de carbure de tungstune separe de l'element 
encastre, 

EXEMPLE II 

30 Le procede de l'exemple I comprend en outre les etapes de decade des 

zones choisies de la surface de la cavito doublee d'or par immersion par 
des particules de 10 microns d'alumine pour augmentor sblectivement la force 
de la liaison entre une telle surface et le revetemsnt applique ultorieurement, 
suivi par le passage au chalumeau de carbure de tungstene sur la surface 

35 choisie, puis 1 ' application d'une couche d'aluminure de nickel sur cette 
couche de carbure de tungstene. 

Qien que I'on ait decrit dans ce qui precede et represents sur le dessin, 
les caracteristiques essentielles de 1' invention appliquees a un mode de rea- 
lisation prefers de celle-ci, il est evident que l'humme de 1'art peut y ap- 
40 porter toutes moaif ications de forme ou de detail qu'il juge utiles, saris pour 
autant sortir du cadre de ladite invention. 
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REVENDICATIONS 

1.- ProcSdS de fabrication d'un element en plastiquB ayant un rev&tement 
da surface constitue* d'un autre material! a l'interieur d'un moule caracterise 
en cb qu'il comprend? 

I'application d'une cauche d'un materiau de revitement sur une surface 
de la cavite dudit moulej 

l r injection dans la cavite dudit moule d'un compose de moulage en plas- 
tique qui remplit une telle cavita et constitue avec ledit materiau de rev§- 
tement une liaison adhesive plus forte que la liaison entre ledit materiau 
et ladite surface de la cavita" du moulej et 

l 1 extraction dudit element de plastique et du materiau de revetement 
dudit moula formant un tout, 

2. - Procede selon la revendication 1 caracterise en ce qu'il comprend: 

I'application d'un premier materiau sur ladite surface de la cavite 
du moule avant I'application dudit matariau de rev§tement pour creer une 
liaison faible a l f interface entre ladite cavite du moule et le mateYiau 
cfe revgtement. 

3. - Procede* selon la revendication 2 caracterisc" en ce que ledit premier 
materiau comprend une surface doublee or par immersion, 

4. - Procede selon la revendication 2 caracterisc* en ce que ledit revStement 
est applique par passage au chalumeau dudit materiau de revStement sur une 
2one da surface discontinue de ladite cavite" du moule. 

5. - Procede selon la revendication 4 caracterise en cs que ledit moule inclut 
un element rapports sur lequel se trouve une surface qui definit une partie 

de ladite cavite du moule et que ledit materiau de reveterrent est applique* 
par passage au chalumeau de lacfite surface de l'bliment rapporte avant d 1 as- 
sembler ledit element rapporte dans ledit moule. 

5.- Procede de fabrication d'un clement de plastique rcoul£ comportant un 
revBterent ds surface d'un materiau different dudit element d9 plasriqus 
caracterise en ce cu'il comprend: 

^application d'un revfiterr.ent sur une partie de la surface d'une cavite 
d'un moule plastique do facon a otablir une faible liaison entre un tel ravS- 
tement et la surface de la caviti du moule; 

1* introduction dans ladite cavite du mauls d'un materiau de moulage a 
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base de plastique qui constitue una liaison adhesive forts avec leoit rev6te- 
menti et 

1 'extraction dudit element de plastique muulea at dudit rovDter.cnt de 
ladite cavity du motile en un seul bloc, 

7.- Precede selon la revendication 6 caractarise" en ce que ledit revgtement 
est applique par passage au chalumeau dudit revgtement sur una zona Je surface 
discontinue da la cavite* du rroule. 

6.- PracedL selon la revendication 7 caractarise. art outre en ce cu'il conprend 
l'etapc u' application sur ledit revgtement passe au chwlumeau, d'un second 
revStement o'un materiau non plastique qui forme une premiere liaison avec 
ledit revet ement initial passe au chalumeau ladite premiere liaison Stent plus 
forte que la liaison entre ledit revgtement passe au chalumeau et ladite 
surface ua la cavity du moule. 

PruciUI* S Hlnn la revendication 7 caracturisb an outre en ce qu'il comprend 
I'etape d ' application d'une couche d'un materiau sur ladite zone de surface 
discontinue avant 1 'application dudit rBVetement. 

10.- Precede salon l a revendication 3 caract arise en ce que ledit moule da 
plastique corryrand un moule permanent renfermant un element rapparte ayant 
une surface definissant une partie cJc la surface de la cavite du moule et las- 
dits .materiau et revgtement sont appliques sur la surface de 1 'element rap- 
porte avant u'introduire ledit element rapporte dans ledit moule. 
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